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La presente invention conceme m proced§ d 1 echauf f ement au 
passage d'une piece a traiter metallique allongee de longueur fi- 
nie qui traverse, suivant la direction de son axe longitudinal, 
une batterie de fours I plusieurs etages et est ainsi portee d'une 
temperature initiale a une temperature finale, procede "dans lequel 
la piece a traiter est echauf fee indue tivement dans 1'un des eta- 
ges de la batterie de fours au moyen d'une bobine d' induction ali- 
mentee en courant alternatif qui entoure ladite piece. 

Pour le traitement thermique par trempe et revenu de tubes d r 
acier de tous diametres, il est connu de transporter ces tubes le 
long de leur axe longitudinal a une Vitesse pr§determinee a tra- 
vers une batterie de fours a plusieurs etages pour les porter ainsi 
d'une temperature initiale a leur temperature d'austenitisation et 
pour les refroidir ensuite brusquement, apres quoi ils sont rechauf- 
15 fes a une temperature de revenu pour assurer le traitement thermi- 
que en question. 

Les batteries de fours a plusieurs etages sont, dans de telles 
installations, constitutes, soit en tier ement par des fours a flam- 
mes, soit par une combinaison de tels fours avec des fours a induc- 
20 tion, les etages de four a flammes de la batterie de fours assurant 
alors un chauffage prealable, tandis que les etages a induction 
disposes a la suite assurent un echauffement du materiau des tubes 
jusqu'a la temperature. d'austenitisation. 

Les installations connues d' echauffement au passage, au moyen 
25 d'une combinaison d'un echauffement par flammes et d'un echauffe- 
ment par induction presentent cette lacune que l'etage a induction 
dispose a la suite de l'etage a flammes, en raison de l'effet "mar- 
ginal" (en allemant Kantenef fekt) n'est pas en mesure de chauffer 
uniformement sur toute sa longueur la piece a traiter traversant la 
30 bobine d induction. En effet, les pieces a traiter sont plutat 

chauffees plus fortement aux deux extremites de leur longueur que 
dans leur partie mediane, de sorte qu'au total, un echauffement ir- 
regulier de ces pieces se produit. Cat echauffement irregulier le 
long des pieces a traiter produit des differences dans leur traite- 
35 ment thermique, ce qui entraine des differences de qualite obli- 
geant a raccourcir les pieces a traiter allongees en sectionnant 
chaque fois leuis extremites . 

Pour remedier a cet inconvenient, on a deja propose de trans- 
porter les pieces a traiter sans espacement entre elles le long du 
parcours d 1 Echauf f ement au passage, ou encore de faire prectder 



40 



2385801 

et suivre chacune d'elles de "f aux-tubes u de sorte que la piece 
§chauf fer est transported sans espacement avec les autres pieces 
entre deux f aux-tubes de ce type et, par consequent, est echauf fee 
unlf ontiement . 

5 On a egalement propose, pour compenser les besoins calorifi- 

ques differents des tubes individuels, qui peuvent resulter d'epais- 
seurs de parol differentes des tubes ou encore de conditions de 
chauffage prealabie differentes avant 1 1 introduction des tubes 
dans la batterie de fours, de soumettre les pieces a traiter indi- 

10 viduelles, avant leur introduction dans la batterie de fours pro- 
prement dite, £ un processus de chauffage prealabie se deroulant 
uniformement sur toute l'itendue de leur longueur, ce processus 
de chauffage prealabie devant s'effectuer dans un etage de prechauf- 
fage avec adaptation individuelle £. l'epaisseur de parol de chaque 

15 pidce d'une maniere uniforme sur toute sa longueur. 

L 1 invention a pour objet d f am61iorer le procede decrit ci- 
dessus de telle maniere que la batterie de fours dans laquelle est 
eventuellement maintenu un intervalle non nul entre les pieces a 
traiter qui la tr aver sent , presente § l'extr§mit§ du parcours d* 

20 echauf fement, en un point predetermine" de la longueur de ce parcours 
une temperature sensiblement constante en ce point, sans que cela 
exige pour autant l f utilisation de f aux-tubes. 

A cet effet suivant 1 B invention, dans un procede du type de- 
crit ci-dessus, la pi£ce a traiter est chauffee dans un etage en 

25 amont de la batterie de fours avec une puissance calorifique, va- 
riant le long de son axe longitudinal pour compenser le risultat de 
chauffage variable derriere la bobine d' induction. 

Le chauffage de la piece S traiter est ainsi, par exemple, ef- 
fects au d£but d'une batterie de fours a plusieurs etages avec 

30 une puissance calorifique variant le long de I'etendue longitudina- 
le de cette piece de telle maniere que le profil de temperature, 
mesure le long de l'axe longitudinal de la piece §. traiter, soit 
complementaire du profil qui s 1 £tablirait, sans cette puissance ca- 
lorifique variable, derriere 1 1 etage de four a induction dispose" 

35 la suite. La superposition des deux profils de temperature non uni- 
formes mais de formes complementaires a pour effet de maintenir cons- 
tante la temperature de la piece & travailler sur toute sa longueur 
au moment ou elle defile devant un emplacement de mesure a 1* extre- 
mity de la batterie de fours. 

40 L' invention sera mieux comprise a la lecture de la description 
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detaillee qui suit et & I'examen du dessin joint qui en reprSsente, 
a titre d'exemple non limitatif, un exemple d' execution. 
Sur ce dessin : 

la figure unique est une vue de profil fragmentaire et dScou- 
pee d' une installation permettant la mise en oeuvre du procSdS sui- 
vant 1* invention. 

Sur le dessin, les references 1,2A,2B et 3 dSsignent les trols 
Stages d'un parcours d'Schauf fement et, plus prScisSment,la refe- 
rence 1 dSsigne un Stage d' induction dispose en amont,la reference 
2A,un Stage de four chauffS au moyen de gaz d' echappement,la refe- 
rence 2B un etage de four de passage a flammes,dont les gaz d'Schap- 
pement assurent le chauffage de 1' Stage de four 2A,et la reference 
3,un Stage de four a induction disposS en aval. Les bobines d' induc- 
tion let 3, qui entourent les gros tubes d'acier traversant 1' ins- 
tallation sont alimentSes ,par des gSnSrateurs sSparSs 4 et 5 dont 
les puissances sont rSglables,en courants continus de moyenne- 
frequence et a la frSquence du secteur. 

L' Stage de four 2A,2B,dont la longueur est supSrieure 3 celle 
des pieces tubulaires a chauffer; 6, 7 et 8,sert a amener les pieces 
a traiter tubulaires individuelles jusqu'au voisinage de la tempe- 
rature d'austSnitisatibn inhSrente t I'acier des piSces a traiter. 
La puissance calorifique de 1' Stage de four 2B est ajustable a. cet 
ef fet par dosage des quantitSs de carburant gazeux admises dans cet 
Stage de fagon dosSe par 1 ' intemiSdiaire des conduites tubulaires 9 
et 10, de telle maniere que la tempSrature de la piice a traiter prS- 
sente a la sortie du four une valeur prSdSterminSe . L ' echauf f ement 
supplemental est assure par 1' Stage de four a induction 3 disposS 
en aval qui porte le materiau des tubes a la tempSrature d'austSni- 
tisation nScessaire.Au cours de cette operation, les extrSmitSs des 
tubes pSnStrant dans 1' Stage de four 3 sont, d 'une maniere connue en 
soi, chauffSes plus fortement que les parties mSdianes correspondan- 
tes des tubes individuels , de sorte que (1' Stage de four 3 est ali- 
ments S la frSquence du secteur) la distribution de tempSrature 
dans le matSriau d'un tube le long de son axe longitudinal est telle 
35 qu'a la sortie de 1' Stage de four 3,1a tempSrature de la piece a 
traiter n« est pas constante pendant le dSfilement de cette pi£ce. 

Pour compenser ce phSnom&ne qui, lors du passage des tubes a 
travers un Stage de refroidissement brusque disposS en aval de 1' 
Stage de four 3 conduit a une trempe du matSriau des tubes variant 
le long de leur axe longitudinal, la puissance calorifique de 1* 
Stage de prSchauffage 1 est contr61able par rSglage du gSnSrateur 4 
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de telle maniere que les tubes traversant I'etage de four 1 soient 
moins chauffis a leurs extremites que dans leur partie mediane, Les 
tubes penetrant dans I'etage de four 2A,. 2B sont, en consequence, 
plus froids a leurs extremities que dans leur partie m§diane, moyen- 
5 nant quoi 1' echauf fement differentiel qui se produit dans I'etage 
de four 3 est au moins appro ximativement compense, de sorte que les 
tubes sortant de I'etage de four 3 , en passant deyant un emplacement 
predetermine a la sortie du four, presentent une ■ temperature de ma- 
teriau sensiblement constante. 

10 Le controle de la puissance calorif ique de 1 1 etage de four 1 

s'effectue essentiellement en fonction de la vitesse de defilement 
du materiau de la piece a traiter, de sa longueur mesuree suivant 
la direction de deplacement, de l'epaisseur de parol des tubes et 
des propri§t§s de I'etage de four 3» On peut, par exemple, adopter 

15 un agencement suivant lequel la puissance calorif ique de "I'etage 
de four 1 est controlee au moyen d r un programmeur automatique en 
fonction de la vitesse de defilement du materiau de la pi§ce a 
traiter ou en fonction de la longueur de materiau ayant def il§ en 
un point determine* 

20 Par ailleurs, le precede suivant 1' invention est indgpendant 

de la configuration de la 'batterie de fours, des moyens de trans- 
port des pieces S traiter associes et de la forme de ces pieces 
elles-memes. II est done possible, avec le proc§d§ suivant 1' inven- 
tion, d'§chauffer non seulement des tubes, mais encore des pieces 

25 a traiter en forme de barre ou d*une autre forme quelconque . L ' eta- 
ge de four 1 peut en outre etre remplac§ par un etage a flammes, 
dans la mesure ou sa puissance calorifique peut varier suff isamment 
vite. 
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REVEND ICATTONS 

1. Precede d" echauf f ement au passage d'une piece a traiter 
metallique allongee qui traverse, suivant la direction de son axe 
longitudinal, une batterie de fours 1 plusieurs Stages et est ain- 
si portee d'xine temperature initiale a une temperature finale, 
procede dans lequel la piece a traiter est echauf fee inductivement 
dans 1'un des §tages de la batterie de fours au moyen d' une bobine 
d' induction altmentee en courant alternati.f qui entoure ladite 
piece, ledit procede etant caracterise en ce que la piece a trai- 
ter est chauffee dans i'un des etages de la batterie de fours avec 
une puissance calorifique variant le long de son axe longitudinal 
pour compenser le resultat de chauff age variable derriere la bobi- 
ne d ' induction . 

2. Proced§ suivant la revendication 1, caracterise en ce que 
15 1 " echauf f ement variable est assure au moyen d'un §tage de four a 

induction. 
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